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Beschreibung 

Technisches Gebiet 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Getreidemahlprodukten wie Mehl, Griess, 
Dunst, usw., wobei mit dem System der Hochmullerei 
das Gut vielfach walzenvermahlen und gesiebt wird. 

Stand der Tech nik 

In der gewerblichen und industriellen Getireide- 
verarbeltung ist heute eine starke Tendenz feststell- 
bar, die zumindest teilweise nach ruckwarts gerichtet 
zu sein scheint. Es ist dies die Forderung nach voll- 
wertigen Grundnahrungsmitteln, was beim Getreide 
fast symbol isch dem auf Ma hi stein en gewonnenen 
Mehl und daraus gebackenen Voilkornbrot gleichge- 
setztwird. Mehr oderwenigerwird dabei der Vorwurf 
erho ben, dass das Muhlengewerbe als die Schnitt- 
stelle zwischen dem Landwirt einerseits und dem 
Backer bzw. Konsumenten anderseits eine Fehlent- 
wicklung gegangen sei, da die Endprodukte wichtige 
Inhaltsstoffe entweder nicht mehr oder in beschadig- 
ter Weise enthalten wurden. Bei dieser Betrachtung - 
die als Folge einer zu weitgehenden Arbeitsteilung 
und der daraus folge nden modernen wissenschaft li- 
chen "Denkteilung" entspricht - werden aber einige 
Grundtatsachen ubersehen: 

- das Anbieten von guten Nahrungsmitteln im 
Rahmen der vorherrschenden Essgewohnhei- 
ten, dabei soil es dem Konsumenten uberlas- 
sen bleiben, von welchen Nahrungsmitteln er 
z.Bsp. seine Ballaststoffe beziehen will, 

- das Aufbereiten von Nahrungsmitteln mit mog- 
lichst wenig Verlusten wahrend der Verarbei- 
tung, 

- die insbesondere auch energetisch betrachtet, 
okonomische Verarbeitung der Nahrungsmit- 
tel, 

- eine ernahrungsphysiologisch gute Aufberei- 
tung, sodass das Nahrungsmittel durch 
Mensch und Tier moglich vollstandig, das 
heisst mit wenig Verlusten ausgewertet wer- 
den kann, 

- eine gute Reinigung der Nahrungsmittel und ei- 
ne hygienische einwandfreie Verarbeitung 
z.Bsp. auch in Bezug auf gesundheitsschadli- 
che Bakterien, Pilze, usw. 

- Das Anbieten einer Vielfalt an verschiedenen 
Nahrungsmitteln, auf Grund derselben Roh- 
frucht 

Vollkorn- bzw. Integral/dunkles Mehl wurde nach 
dem alten Steinmahlprinzip durch ein- oder mehrfa- 
ches Vermahlen der ganzen Korner und gegebenen- 
falls Aussieben von einem Teil der Schalen, bzw. der 
aussersten Kornschichten, gewonnen. Unbestritten 
hat dieses bis vorwenigen Jahrzehnten noch verbrei- 



tete auch als Flachmullerei bezeichnete System den 
Vorteil, das nahezu alle Inhaltsstoffe des Kornes in- 
tegral im Mehl bzw. Schrot bleiben und uber Brot und 
andere Getreideprodukte eine hochwertige Nahrung 
5 fur den Menschen bieten. Diese alteste Methode 
weist aber auch Nachteile auf. Die von der Integral- 
vermahlung gewonnenen Produkte haben aus zwei 
Grunden besonders bei unsachgemasser Lagerung 
nur eine beschrankte Haltbarkeit Die entsprechen- 
10 den "Refbrmprodukte" sind meistens fur den baldigen 
Konsum bzw. Verzehr bestimmt. Anderseits haften 
normalerweise Schmutz, Bakterien und Pilzsporen 
usw. nur an der Kornaussenseite an. Gerade diese 
aber sind es, die die Produkte qualitativ verschlech- 

15 tern und die Lagerfahigkeit reduzieren, bzw. die 
Mahlprodukte unter schlechten Bedingungen nach 
kurzer Lagerzeit verderben wurden. 

Uebersehen wird ferner oft, dass das Getreide- 
korn stark unterschiedliche Partien aufweist Isoliert 

20 gewonnen geben die verschiedenen Partien des Ge- 
treidekornes den Mahlprodukten Mehl, Griess, Dunst, 
Futtermehl, Kleie, je spezifische Eigenschaften, 
z.Bsp. spezifische Backeigensc haften. Solche, fur ei- 
nen bestimmten Bedarf benotigten Produkte (Teig- 

25 warengriess, Weissmehl usw.) konnen bei der Inte- 
gral vermahlung resp. Flachma hi verfahren nur teil- 
weise abgetrennt werden. Erst die sogenanne Hoch- 
mullerei erlaubt von den zur Zeit verbreiteten 
Essgewohnheiten verlangte Vielfalt an Mahlproduk- 

30 ten herzustellen, bei Einhalten der we iter oben aufge- 
listeten Bedingungen bzw. Grundtatsachen. 

Je nachdem welche Partien des Korninneren fur 
das Mehl gewonnen bzw. zusammengestel It werden, 
kann dem Endprodukt ein ganz spezielles Aroma ge- 

35 geben werden (Voilkornbrot, Hal bweiss brot, Zopf- 
bzw. Cakesprodukte usw.). Insbesondere aber er- 
laubt die Hochmullerei jede Fraktion, die getrennt an- 
fallt, wieder zu einem Mehl, also z.Bsp. auch zu einem 
Vollkronmehl zusammenzubringen oder zu einem 

40 Mehl mit erhohtem Proteingehalt oder einem Mehl 
selbst mit mehr Keimanteil zusammenzumischen. 
Das System der Hochmullerei gestattet somit eine 
wesentlich zielgerichtetere Kornaufbereitung. In Ana- 
logie dazu wird ja auch beim Fleisch nicht von einem 

45 Schlachtkorper "Integral-Gehacktes" hergestellt 

In der sogenannten Industriegesellschaft bietet 
somit das Hochma hi verfahren viele bis heute nur zu 
wenig ausgenutzte Vorteile. Eine mittelgrosse Muhle 
mit verhaltnismassig wenig Betriebspersonal schafft 

so eine Tagesproduktion von z.Bsp. 100 - 200 t Fertig- 
produkte. Die atte Steinmuhle mit einem Mann, 100 - 
200 Kg Tagesproduktion. 

Die heute bekannte Hochmullerei ist gekenn- 
zeichnet durch ein wiederholtes Vermahlen und Sich- 

55 ten nach jeder Mahipassage. Dies gilt sowohl in der 
Weichweizen- wie Hartweizenmuhle sowie der Mais- 
muhle. Bis vor zwei; drei Jahrzehnten wurde dieser 
Vorgang oft 15 bis 20 mal wiederholt. Mit derjungeren 
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Entwicklung konnte aber doch bewiesen werden, 
dass eine durchschnittliche zwolf- bis funf zehnmalige 
Vermahlung bei guter Betriebsfuhrung zu denselben, 
Resultaten fuhrt. Seit Beginn der 70er Jahre hat sich 
das kurze Hochmahlverfahren im Vergleich zu der 5 
davorliegenden langen Vermahlung fur die Hochmul- 
lereifast weltweitals Stand derTechnikdurchgesetzt. 

Ein guter Muller ist in der Lage, selbst aus stark 
variierenden Rohmaterialien durch Mischen der ver- 
schiedenen Getreidequalitaten und gezielter Muhlen- 10 
fuhrung insbesondere durch das sehr schonende stu- 
fenweise Aufschliessen der verschiedenen Partien 
jedes Getreidekornes den von dem weiterverarbei- 
tenden Gewerbe, Backer, Teigwarenfabrikusw. gefor- 
derten Qualitatsstandard zu erreichen. 15 

Urn im Wettbewerb zu bestehen, mu& die Muhle 
von einer bestimmten Rohrnaterialmenge eine be- 
stimmte Menge Endprodukte mit hoher Qualitat und 
damit auch mit hoherem Preis herausarbeiten. D.h., 
eine Getreide muhle ist stets bestrebt, eine hohe Aus- 20 
beute aus hell em Mehl, GrieR usw. zu erzielen. Nur 
bei Einhaltung der Qualrtatskriterien arbeitet die Muh- 
le gut Ein wesentlicher Aspekt fur die Wirtschaf tlich- 
keit ist der Umfang der erforder lichen Betriebsmittel, 
der in der Muhle z.B. direkt abhangt von der Anzahl 25 
der Mahlund Siebpassagen. Alle Bestrebungen der 
jungsten Zeit zeigen, dad bei der Hochmullerei ohne 
direkte Verminderung, sei es der Ausbeute oder der 
Mahlproduktqualitat, die Vermahlung nichtweiterver- 
kurzt werden kann, sodaR diesbezuglich z.Zt. eine 30 
Stagnation in der Entwicklung des mullerischen Mahl- 
verfahrens feststellbar ist. 

Darstellung der Erf indung 

35 

Die Erf indung hat sich zur Aufgabe gemacht, ein 
neues Hochmahlverfahren zu entwickeln, bei volliger 
Beibehaltung sowohl der Flexibilitat bzw. Anpassbar- 
keit der Muhle an die jeweilige, spezrfische Mahlauf- 
gabe und der Endproduktquaiitat sowie der Kontrol- 40 
lierbarkeit des Mahlprozesses, jedoch einer Verbes- 
serung der Wirtschaftlichkeit der Muhle. 

Die Aufgabe wurde dadurch gelost, da B ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Getreidemahlprodukten, 
wie z.B. Mehl, GrieR, Dunst usw., nach dem Prinzip 45 
der Hochmullerei, bei dem das Mahlgut vielfach, vor- 
zugsweise zwolf- bis zwanzigmal walzenvermahlen 
und wiederholt gesiebt wird, entwickelt wurde, bei 
dem erf indungsgemad das Mahlgut we nigstens zwei- 
mal uber Doppelwalzenmahlstufen ohne Siebung 50 
zwischen den einzelmen Stufen der Doppelvermah- 
lungen geguhrt wird und anschlie&end an die Doppel- 
vermahlung jeweils gesichtet wird. 

Eine erste Versuchsreihe mit dem neuen erfin- 
dungsgemassen Verfahren hat zur Ueberraschung 55 
aller beteiligten Fachleute bestatigt, dass die gestellte 
Aufgabe vollumfanglich gelost werden konnte. Inter- 
essant war jedoch die Beobachtung, dass eine Drei- 



fachvermahlung ohne Zwischensichtung, so wie teils 
in den Anfangen der modernen Mullerei gearbeitet 
worden ist, signifikant schlechtere Ergebnisse zeigte. 
Teils kann bei den heute geforderten Muhlenleistun- 
gen dies auf eine zu starke Erwarmung des Gutes zu- 
ruckgefuhrt werden, sehrwahrscheinlich aber auf die 
Tatsache, dass bei dreifacher Vermahlung ohne Zwi- 
schensichtung ein beachtlich grosser Anteil des 
Mahlgutes unzweckmassig zerWeinert wird, bzw. in 
einem zu fruhen Stadium zu viel Feinanteii produziert 
wird. Hier liegt wohl eines der wichtigsten Geheim- 
nisse des mullerischen Mahlens, namlich dass jeder 
Arbeitsschritt fur sich kontrol I ierbar und uberschaubar 
durchgefuhrt wird. Der Obermuller weiss mit seiner 
Erfahrung an jeder Stelle, was er tut Bei jeder Mahl- 
stufe werden deshalb in der Praxis besondere Bedin- 
gungen erzeugt, z.Bsp. durch Einstellung des Mahl- 
spaltes, besondere Riffelung, Differenzial der Mahl- 
walzen, Durchsatz durch eine Mahlpassage die dia- 
grammatische Fuhrung in der Muhle usw. 

Als sehr wichtig hat es sich herausgestellt, dass 
jede der Mahlpassagen kontrol I ierbar und auch ein- 
stellbar bleibt, also auch beide Vermahlungen der 
Doppelmahlpassagen fur sich. Damit aber bleiben zu- 
mindest in Bezug auf die Vermahlung beim neuen Lo- 
sungsweg die fur die Praxis notwendigen Eingriffe er- 
halten. Das Mullern bleibt was es bei jedem guten 
Muller immer war, ein Kunsthandwerk, bei dem er 
auch mit alien seinen menschlichen Sinnen verant- 
wortlicher Fuhrerdes Mahlablaufes ist. 

Besonders vorteilhaf t hat es sich herausgestellt, 
wenn das Gut in Kombination doppelt und einfach 
vermahlen wird, wobei das Mahlgut nach jeder Dop- 
pelmahlpassage und jeder Einfachmahl passage ge- 
sichtet wird. 

Ganz besonders bevorzugt wird dabeizumindest 
das erste und zweite Schrot (Bi und B2) sowie die er- 
ste und zweite Ausmahiung (C t und durch je eine 
Doppelvermahlung ohne Zwischensichtung gefuhrt. 

Dabei ist es mdglich, das Gut vier bis sechs mal 
uber Doppelmahlstufen ohne Siebung zwischen den 
Doppeivermahlungen zu fuhren und anschliessend 
an die Doppelvermahlung jeweiis zu sich ten. 

Dies erlaubt, dass insbesondere auch fur die 
Ausmahiung Doppelmahlpassagen und eine Kombi- 
nation von zwei bis sechs einfache Vermahlungen mit 
je einer Zwischensichtung vorgenommen werden. 

Damit aber konnte aufgezeigt werden, dass mit 
dem neuen Hochmahlverfahren fur jeden spezifi- 
schen Fall mit einem "Mehroder Weniger" die Vorteile 
der Erf indung ausnutzbar sind, und so zum Beispiel 
eine Kostenreduktion fur den Betrieb der Aniage von 
10 bis 30 % gegenuber dem Stand der Technik er- 
moglicht wird. 

Die neue Erf indung betrifftferner eine Getreide- 
muhle zur Herstellung von Getreidemahlprodukten 
wie Mehl, Griess, Dunst usw., mit dem System der 
Hochmullerei, mit insbesonder zwolf bis welches eine 
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zwanzig Mahlpassagen mit Walzenpaaren und einer 
vielzahl von jeweils nach einer Mahlpassage ange- 
ordneten Siebpassagen mit Plansichtern bzw. Sich- 
terabteilen aufweist 

Diese neue Getreidemuhle ist dadurch gekenn- 5 
zeichnet, dass sie wenigstens zwei Doppel mahlpas- 
sagen mit je zwei nach einander angeordneten Mahl- 
waizenpaaren ohne Sichtung zwischen den zwei Wal- 
zenpaaren aufweist. 

Die neue Getreidemuhle hebtsich besonders von 10 
der baulichen Seite stark von den bisherigen ab, in- 
dem eine wesentliche Arbeitskonzentration nun mog- 
lich geworden ist 

Ganz besonders bevorzugt ist die neue Getreide- 
muhle mit je zwei Doppelmahlpassagen als eine Wal- 15 
zenstuhleinheit, als 8-Walzenstuhl ausgebildet, mit je 
zwei ubereinander liegenden Mahlwalzenpaaren. 

In der Form des 8-Walzenstuhles entsteht fur den 
MGIIer nun auch eine neue Kontrollmoglichkeit, indem 
zwei Mahlstufen gleichzeitig und am gleichen Ort di- 20 
rekt uberwacht werden konnen. Dies bedeutet, dass 
sowohl eine Veranderung z.Bsp. des ersten Mahlwal- 
zenpaares wie auch des zweiten Mahlwalzenpaares 
ebenso aber der Einfluss der Veranderung des ersten 
Mahlwalzenpaares auf das Mahlergebnis des eventu- 25 
ell unveranderten zweiten Mahlwalzenpaares sofort 
beurteilt werden kann. Dies war bisher soweit der An- 
melderin bekannt ist im Bereich der Hochmullerei nie- 
mals moglich. Dadurch, dass zwischen jederVer ma h- 
lung gesichtet wird, musste im Stand der Technik 30 
nicht nur die entsprechendeZeit bis das Gut die Sich- 
tung und die zweite Mahistufe passiert hatte, abge- 
wartet werden, sondern es wurde durch jede zwi- 
schengeschaltete Sichtung auch die Zusammenset- 
zung des Mahlgutes verandert, indem eihzelne Frak- 35 
tionen auf andere Passagen geleitet wurden. Es hat 
sich gezeigt, dass der geringe Nachteil, dass in der 
zweiten Vermahlung ein geringer Anteil unndtig zer- 
kleinert wird, mehr als kompensiert wird durch den 
Vorteil der unmittelbaren Kontrollmoglichkeit und 40 
auch des unmittelbaren Eingriffes auf beide Mahlwal- 
zenpaare. 

Die beste Losung wird zur Zeit darin gesehen, 
wenn in Kombination Doppelmahlpassagen und Ein- 
fachma hi passagen mit je einer Siebpassage nach der 45 
Doppelmahlpassage bzw. der Einfachma hi passage 
verwendet werden. 

Ganz besonders bevorzugt werden in Kombina- 
tion sowohl Achtwalzenstuhle wie Vier-Walzenstuhle 
verwendet. 50 

Es wird ferner vorgeschlagen, dass wenigstens 
zwei Achtwalzenstuhle vorgesehen werden, wobei je- 
des der Mahlwaizenpaare eine eigene Mahlspaltver- 
steliung aufweisen soli. 

Bei den Achtwalzenstuhlen sollen den obenlie- ss 
genden Walzenpaaren je eine einstellbare Speisere- 
gelung zugeordnet und einetrichterformige Produkt- 
fuhrung zur direkten Uebergabe vom dem jeweils 



oben liegenden Walzenpaar an das untere Walzen- 
paar angeordnet werden, wobei jedem Walzenpaar 
Mahlspalteinstellvorrichtungen sowie auch je eine 
Kontrollture zur Musterentnahme nach jeder Mahl- 
passage zugeordnet sein sollte. 

Bevorzugt werden ferner sowohl derSpeiseraum 
des oberen Walzenpaares wie der Speiseraum des 
unteren Walzenpaares uber Kanale an eine Aspirati- 
on angeschlossen. 

Entsprechend dem Bedarf des mullerischen Mah- 
lens wird ferner vorgeschlagen, dass jedes Walzenpaar 
vollstandig mit individueller Einstelleinrichtung, sowie 
Fremdkorpersicherung ausgerustet ist, und die Mehr- 
zahl derWalzen jedes Walzenpaares je unterschied- 
liche Umlaufgeschwindigkeiten (ein Dtfferenzial) auf- 
weisen, wobei bevorzugt die je ubereinanderliegen- 
den Walzenpaare eine gemeinsam gesteuerte Aus- 
ruckvbrrichtung aufweisen. 

Die Kontroll- und Servicearbeiten sind erleich- 
tert, wenn die Walzen eines Walzenpaares in einer 
Horizontalebene angeordnet sind. 

In Weiterfuhrung der Erf indungsidee kann fur die 
Gesamtanlage ein weiterer grosser Vorteil erreicht 
werden, wenn die Getreidemuhle als Kompaktmuhle 
konzipiert ist und eine Kompaktreinigung, wenigstens 
zwei Achtwalzenstuhle sowie einen Grossplansichter 
aufweist 

Vielfach wird in der Konzentration von Arbeitsab- 
laufen etwas Nachtetliges gesehen. Es hat sich aber 
im Falle der neuen Getreidemuhle gezeigt dass eine 
sinnvolle Konzentration die Ueberschaubarkeit er- 
hoht und eine schnellere Reaktionsmoglichkeit er- 
laubt. Die Fuhrung der Muhle wird damit erleichtert, 
dies obwohl in der wertuberwiegenden Zahl der An- 
wendungsfalle die gleichen Qualitatsstandards er- 
reichbar sind wie im Stand der Technik. Der Grad der 
Komplexitat des mullerischen Diagrammes konnte 
beachtlich reduziert werden. Die neuen Erf indungs- 
gedanken geben denn auch eine verbesserte Aus- 
gangslage fur eine sinnvolle weitere Steigerung des 
Automatisierungsgrades, dadurch, dass die Mahl- 
spaltverstelleinrichtung je einer Fernsteuerung zuge- 
ordnet sind und Rechnermittel zur Speicherung und 
Wiederabrufung der fur jede Mahlaufgabe spezifi- 
schen Mahlspalteinstellung sowie aller ubrigen Ein- 
stellwerte der Verarbeitungs- und Transport mittel. 

Ist das Rohmaterial bekannt, ebenso die ubrigen 
Parameter wie Umgebungstemperatur, Luf tfeuchtig- 
keit, Zustand aller Aggregate (Riffelung derWalzen, 
Siebbespannung der Plansichter usw.), so kann die 
Muhle bei einmal guter Einsteliung uber langere Zeit- 
raume selbst ohne direkte Anwesenheit von Fachper- 
sonal voilig automatisch betrieben werden. Die neue 
Erf indung erlaubt somit einen grossen Beitrag an die 
Vervollkommnung der Hochmullerei zu lei sten, dies 
aber nicht in einer weiteren Verkomplizierung, son- 
dern vielmehr einer Vereinfachung - nahezu ohne Ab- 
strich des mullerischen Beitrages. 
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In der Folge wind nun die Erf indung mit weiteren 
Einzelheiten niher erlautert 

Kurze Beschreibung der Erf indung 

5 

Dabei zeigen 

die Fig. 1 ein Achtwalzenstuhl 

die Fig. 2 eine Ansicht derAntriebs- und Verstell- 

mittel der Fig. 1. 

die Fig. 3 eine neue Getreidemuhle 10 
die Fig. 4 ein Vermahlungs- und Sichtdiagramm 
entsprechend dem Stand der Technik 
die Fig. 5 ein Beispiel eines neuen Vermahlungs- 
und Sichtdiagrammes 

die Fig. 6 schematisch die Vermahlung und Sich- 15 
tung mit einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel 

Wege zur Ausfuhrung der Erf indung 

Es wird nun auf die Fig. 1 Bezug genommen. Der 20 
Achtwalzenstuhl 1 besteht aus zwei Half ten, die linke 
Halfte ist als Schrotpassage 2 und einer rechten Half- 
te als Ausmahlpassage 3 dargestellt. Die Schrotpas- 
sage 2 hat meistens Rrffelwalzen 4 resp. 5, wobei im 
Bild die schneller laufende Walze 5 mit zwei Pfeilen 25 
markiert ist. Unterhalb der Walzen 4 und 5 befindet 
sich je eine Abstreifburste 6. Bei den Ausmahlpassa- 
gen werden mehrheitlich glatte Walzen 7 resp. 8 und 
zur Sauberhaltung der Wafzenoberflache Abstrelf- 
messer 9 verwendet. Je nach spezif ischer Mahlarbeit 30 
wird das jeweils untere Walzenpaar 4\ 5\ bzw. 7', 8' 
die gleiche Walzengattung Grobriffel, Feinriffel Oder 
als Glattwaizen ausgebildet sein, wie das entspre- 
chende obere. 

Das Gut wird uber einen Speisezylinder 10 links 35 
oderrechts in den Walzenstuhl 1 geleitet Dabei istes 
nur bei ganz grossen Muhlenleistungen angezeigt, 
die linke und die rechte Walzenstuhl half te identisch 
auszufuhren, derart, dass beide Half ten je die Halfte 
der Gutmenge verarbeiten mussen. In dem Speisezy- 40 
linder 10 ist ein Sensor 11 im Bild als sogenannter 
"Christ baum" ausgebildet, der eine Produktspeisung 
12 steuert, sodass eine jeweils ankommende Gut- 
menge, die oben beim Speisezylinder 13 zufliesst, in 
gleicher Grosse durch die Produktspeisung ausgetra- 45 
gen wird. Das Gut wird uber einen Speisekanal 13 di- 
rekt in den Mahlspalt geleitet. Eine starke Luftstrd- 
mung wird in dem Speisekanal 13 erzeugt, was vor- 
teilhaf terweise durch zwei um die Walzen 4, 5 bzw. 7, 
8 herumgefuhrten Luftkanale 14 sichergestellt wer- so 
den kann. Das vom oberen Walzenpaar 4, 5 geschro- 
tete Gut wird uber einen Produktabfuhrtrichter 20 di- 
rekt in den Mahlspalt des unteren Walzenpaares 4', 5' 
geleitet Auch beim unteren Walzenpaar 4', 5' wird die 
Luft durch Luftkanale 14 aspiriert. Das Mahlgut wird 55 
durch einen Produktabfuhrtrichter 20 ein Uebergabe- 
element 22 den Zwischenuberhebungen ubergeben. 
Alle vier Walzenpaare 4, 5 - 4', 5' - 7. 8 - 7', 8' konnen 
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durch eine Einstellvorrichtung 15 bezuglich des Mahl- 
spaltes eingestellt werden. Alle ubrigen Einrichtungen 
wie Fremdkorpersicherung, Ein und Ausruckvorrich- 
tung usw., werden wie bei normalen Vierwalzwerken 
verwendet. Hierzu wird vollinhaltlich auf die DE-PS 
Nr. 27 30 166 verwiesen. Es hat sich gezeigt, dass die 
in der erwahnten Veroffentlichung der Anmelderin 
gezeigte Baueinheit fur das Walzenpaar mit grossem 
Vortei! auch bei den Achtwalzwerken einsetzbar ist, 
sodass im Falle einer Kombination von Achtwalzwer- 
ken und Vierwalzwerken in jedem Fall auf dem glei- 
che n Grundaufbau des sogenannten Walzenpaketes 
ausgegangen werden kann, was ein weiterer Vorteil 
fur den Hersteller wie fur den Anwender ist. 

In einzelnen Fallen kann es angezeigt sein, uber 
dem unteren Walzenpaar eine Spiesewalze resp. 
Produktverteilwalze vorzusehen. Bevorzugt aber er- 
folgt fur beide Walzenpaare die Walzenein- und Aus- 
riickung uber den gemeinsamen Sensor 11. 

Auf der rechten Bildhalfte ist in dem Produktab- 
fuhrtrichter zusatzlich eine Luftfuhrung 18 darge- 
stellt. Dies kann besonders bei dunst- und mehlarti- 
gen Mahlgutern Vorteile bringen, da durch getrennte 
Luft- und Produktfuhrung eine kompaktere Fuhrting 
des fallenden Produktstromes moglich ist. 

Jedes Ma hi walzenpaar (4, 5 - 7, 8) weist je eine 
eigene Mahlspaltversteileinrichtung auf, welche aus 
einem Handrad 15 sowie den entsprechenden Ver- 
stellelementen besteht Zusatzlich kann eine motori- 
sche Verstelleinrichtung 16 vorgesehen sein, wobei 
beide uber eine Anzeige 17 den momentanen Ab- 
standswert der zwei Mahlwalzen uberwachen kon- 
nen. Ferner kann die motorische Verstellung uber 
Rechner (R) und Speichermittel 58 automatisch erfol- 
gen. 

Jedem Mahlwalzen paar ist ferner eine Kontrolltu- 
re 19 zugeordnet, welche in der rechten Bildhalfte 
oben in geschlossener und unten in geoffneter Posi- 
tion dargestellt ist Unabhangig, ob der Walzenstuhl 
in Betrieb ist oder nicht kann die Kontrollture geoffnet 
werden. Dabei bleiben durch oben beschriebene zu- 
satzlich e Luftkanale 14, 18 konstante Luftdruckver- 
haltnisse und damit konstante Mahiverhaltnisse auf- 
rechterhalten. 

In der Folge wird nun Bezug genommen auf die 
Fig. 2, in welcher Verstellorgane als eine Baugruppe 
100 und ein steuerbarer Verstellantrieb 100' erkenn- 
bar ist Die zwei Mahlwalzen 104 und 105 sind auf ei- 
nem gemeinsamen Trager 101 abgestutzt Die Los- 
walze 105 ist an einem ortsfesten Exzenterbolzen 
102 verschwenkbar befestigt, wobei die Einund Aus- 
ruckung durch einen entsprechenden Hebel 103, so- 
wie einem Ausruckzylinder 106 gesteuert wird. Durch 
die Verschwenkbewegung des Hebels 103 wird der 
Exzenterbolzen 1 02 verdreht und verursacht eine ho- 
rizontale Verschiebung des unteren Teiles eines ver- 
schwenkbaren Lagergehauses 107, sodass damit der 
Abstand der beiden Mahlwalzen voreingestellt wer- 
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den kann. Fur die genaue Einstellung der Mahlwalzen 
ware diese Einrichtung schlechter geeignet. Diese 
wind denn auch nur benutzt, um die Mahlwalzen in ei- 
ne eingeruckte Oder ausgeruckte Stellung bzw. in 
zwei fixierte Steliungen zu bringen. Die eigentliche s 
Feineinstellung der Mahlwalzen 104 und 105 ge- 
schieht uber eine Verstellspindel 108, welche durch 
Drehung direkt einen Einstellarm 109 um ein ortsfe- 
stes Drehlager 110 bewegt Das obere, kurzere Ende 
des Einstellarmes 109 ist uber Zugstange 111 kraft- 10 
schlussig mit dem verschwenkbaren Lagergehause 

107 verbunden. Die Kraftubertragung erfolgt uber 
Schneider), die auf der einen Seite Teil einer Ueber- 
last-Federsicherung 112 ist Auf der gegen uber lie- 
genden Seite ist an der Zugstange 111 ein einstellba- 15 
rer Gegen-Haltekopf 113, sowie eine Druckmessein- 
richtung 114 mit Druckanzeigevorrichtung 115 ange- 
ordnet. Um bei Servicearbeiten die Mahlwalzen par- 
allel einstellen zu konnen, kann eine Korrektur auf der 
jeweils erforder lichen Seite uber Einstellschrauben 20 
143, 144 vorgenommen werden. Die Verstellspindel 

108 ist durch Lager 111' ortsfest gehalten und kann 
nun uber ein Handrad 116, welches eine direkt einge- 
baute Anzeigeuhr aufweist, oder aber uber motori- 
scheMittel, Uebertriebskette 118 sowie einem Getrie- 25 
bemotor bzw. Antriebsmotor 119 betatigt werden. Der 
Antriebsmotor 119 ist am Walzenstuhl 126 befestigt 

und ist uber eine Rutschkupplung und einem Ketten- 
rad 123 in direkter Verbindung mit der Verstellspindel 
108. 30 

Direkt mit der Verstellspindel 108 ist ferner ein 
Positionsmelder 120 verbunden, sodass jede Bewe- 
gung des Kettenrades 123 bzw. des Handrades 116 
in dem Positionsmelder 120 registriert und an die ge- 
wunschten Stellen weitergeleitet wird. In Fig. 2 ist fer- 35 
ner ein Antriebsriemen 128 fur den Antrieb der Mahl- 
walzen 104 und 105 resp. 104' und 105' nur angedeu- 
tet. Es ist mdglich, auch in das Antriebssystem ein 
elektrisches Leistungsbedarfs-Mess- und Anzeige- 
gerat 129 vorzusehen. Damit kann zum Beispiel die 40 
elektrische Leistungsaufnahme auf untere und obere 
Werte begrenzt, und bei Ueberschreiten des vorge- 
wahlten Bereiches, z.Bsp. die Mahlwalzen auseinan- 
der geruckt werden. 

Alle Signale eines Walzenstuhles werden bevor- 45 
zugt uber einen Maschinenrechner R koordiniert und 
gesteuert, wobei der Maschinenrechner die benotig- 
ten Sol I werte von einem zentralen Computer mit 
Speicher Sp abrufen kann. Der Positionsanzeiger 
wird bevorzugt mit einem Posit ionsgrenzwertsch alter so 
ausgerustet, der auf vorwahlbare Grenzwerte ein- 
stellbar, und auf diese Weise eine automatische Fehl- 
einstellung verhindern kann. Ein Posit ionsgrenzwert- 
schalter hat den Vorteil, dass auch eine Fehlhandein- 
stellung damit verhindert werden kann, da Handrad 55 
wie auch automatische Verstellung eine entsprechen- 
de Wegverschiebung der Kette 118 ergeben. Der Po- 
sitionsmelder 120 kann genauso wie der Verstellmo- 



tor 119 mit einem Eingabe-Ausgabegerat verbunden 
sein, das entsprechende Signale von dem Maschi- 
nenrechner erhalt, bzw. abgibt, entsprechend mit Di- 
gitalanzeige und Handeingabetasten. Im gleichen 
Sinne kann die Druckmess- und Anzeigevorrichtung 
114, 115 an den Ma schinenrechner angeschlossen 
werden. Je nach Ausbaugrad eines Walzwerkes kon- 
nen eine oder mehrere Sicherheiten am selben Walz- 
werk vorgesehen werden. Wenn zum Beispiel Riffel- 
walzen eingebaut werden, ist die Mahldruckuberwa- 
chung weniger sinnvoll, dagegen ist die Ueberwa- 
chung des Abstandes der Mahlwalzen, sei es durch 
den Positionsanzeiger oder einem Distanzmesser 
von Vorteil. Umgekehrt liegt es bei Glattwalzen, bei 
denen eine Druckuberwachung mehr Vorteile bringt. 
Mit einem Rechner und den angedeuteten Signailek 
tungen soil angedeutet werden, dass der Computer, 
bzw. Speicher eine ganze Anzahl, gege bene nf alls al- 
le Walzenstiihle in einer Muhle steuert, und wenn er- 
forderlich, auch Regelfunktionen koordiniert. 

Als ganz besonders vorteilhaft hat es sich ferner 
erwiesen, dass die Digitalanzeige einen Wert ent- 
sprechend einer Zeitmessung (Uhr 05.50) angibt und 
vorzugsweise einen identischen Wert entsprechend 
einer Stellungsanzeigevorrichtung bzw. der Anzeige- 
uhr des Handrades wiedergibt 

Der grosse Vorteil liegt darin, dass die Erfah- 
rungswerte von nicht-automatisierten oder nicht- 
fernsteuerbaren Walzenstuhlen verglichen und fur 
den Aufbau oder die Verbesserung entsprechend er 
Steuerprogramme verwertbar sind. 

Die Fig. 3 zeigt nun eine komplette Getreidemuh- 
le stark vereinfacht dargestellt. Ganz grob betrachtet 
besteht die Starkemuhle aus einem Lagersilo 30 fur 
das Lagergetreide, Misch- und Abstehkasten 31, ei- 
nem eigent lichen Verarbeitungstrakt 32 sowie Fertig- 
produktzellen 33. Anschliessend an die Fertigpro- 
duktzellen 33 werden die Fertigprodukte direkt iiber 
ein Waagensystem 34 abgeliefert. 

Im einzelnen geht nun der Arbeitsablauf dann wie 
folgt Aus Lagerzellen 35, 35 1f 352, 35 3 , usw. wird die 
gewunschte Rohgetreidemischung erstellt und uber 
Waagen 36, einen Horizontalforderer 37, einen Ele- 
vator 38, einen weiteren Horizontalforderer 39 in eine 
Mischzelle 40 gefordert. Von der Mischzelle 40 wird 
das noch ungereinigte Getreide abgezogen, uber ei- 
ne Waage 41 einen Horizontalforderer 42 sowie einen 
Elevator 43 in die Getreidereinigung 44 gefordert. In 
einer Kompaktreinigung 45 werden grosse Fremdbe- 
standteile (Schroilen) abgesiebt, Steine ausgelesen, 
Schalenteile wegaspiriert (Es wird vollinhaltlich auf 
die EP-A-31 8053 der Anmelderin Bezug genommen.) 
Anschliessend wird das Gut in einem Trieur 46 gege- 
ben, in welchem lange und runde Fremdsamereien 
entfernt werden, uber eine Scheuermaschine 47 das 
Korngut von anhaftendem Schmutz befreit, die erfor- 
derliche Wassermenge in einer Intensivnetzeinrich- 
tung 48 beigegeben und in einer Abstehzelle 49 fur 
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die erforderliche Zeit eingelagert. Das genetzte und 
etwa 12 bis 48 Stunden abgestandene Getreide wird 
aus einer der Abstehzellen 49 resp. 50 entnommen, 
uber einen Elevator 43' uberhoben und nach einer 
Zugabe von 0,1 bis 0,3 % Wasser (Der Netzung 51 vor 5 
B, und einer Homogenisierzelle 52 direkt der ersten 
Mahlpassage (B, resp. der ersten Doppelmahlpassa- 
ge 53 zugefuhrt. 

Fur die Vermahlung wird das Gut uber Doppel- 
mahlpassagen 53, 53', 54, 54' usw. gefuhrt, wobei 10 
das Gut nach jeder Doppelvermahlung uber ein pneu- 
matisches Fordersystem 55 in die Siebabteiie eines 
Grossplansichters 56 gegeben wird. Die sogenann- 
ten hinteren Vermahlungen sind wie bisher ais Einzel- 
vermahlungen 57 ausgebildet. Von diesen wird das 15 
Gut nach dem Passieren eines Walzenpaares eines 
entsprechenden Vierwalzenstuhles in einen Plan- 
sichter 58 der ublichen Grosse der Standes der Tech- 
nik gegeben. Die aus der Vermahlung bzw. von dem 
Grossplansichter 56 und dem Plansichter 58 resp. 20 
den weiteren anderen in der Muhle angewendeten 
Sieb- und Sichtaggregaten wie Griessputz maschine 
usw. anfallenden Fer tig prod ukte werden in Zelien 59, 
60, 61, 62, 63 eingelagert und uber eine Waage 34 
nach Bedarf ausgeliefert. Dabei konnen diese uber 25 
eine Absackstation 64 oder uber einen Tankwagen- 
veriad 65 fur den Versand vorbereitet werden. Die ge- 
samte Anlage wird von einer zentral en Steuerung mit 
alien notwendigen Rechnermitteln vom Obermuller 
gefuhrt. 30 

Ein weiterer interessanter Vorteil liegt darin, dass 
anschltessend nach den Doppelmahlpassagen auch 
Grossichter mit spezifisch grosseren Siebflachen, 
z.Bsp. 30 bis 60 % grosser als bei den Siebflachen 
nach den Vier-Walzenstuhlen, einsetzbar sind, 35 
sodass hier nochmals eine Konzentration der Arbeits- 
leistung moglich ist. 

Nach derzeitigen Schatzungen kann mit der neu- 
en Erf indung, bezogen auf Plansichter und Walzen- 
stuhle, total 10 bis 40 % Raum und Maschinen park 40 
eingespart werden; dies ohne die Nachteile von neu- 
en unbekannten Mahlprinzipien bei Aufrechterhal- 
tung von Muhiendurchsatz und Endproduktqualitat 
Beachtlich lasstsich auch der Energieverbrauch sen- 
ken. 45 

In der Figur 4 ist das Diagramm einer normalen 
Getreidemuhle entsprechend dem Stand der Technik 
dargestellt. Die einfachen Schrotpassagen (B 1f B^ 
B 3 , B 4 ) sind mit schraffierten symbolischen Walzen- 
paaren dargestellt. Dies bedeutet, dass diese Walzen so 
als Riffelwalzen ausgebildet sind. 

Nach jeder einzelnen Vermahlung (B 1 bzw. B 2 
usw.) wird das gewonnene Schrot jedesmal einer 
Sichtpassage ubergeben, zwecks Aufteilung in ver- 
schiedene Granulationen. Ein Teil der Abstosse B3 55 
und B 4 wird uber die KJeiebursten DBr. 1t DBr. 2 zwecks 
Reinigung der Schale gefuhrt. Mit DBr.i sowie DBr. 2 
wind der Durchfall der Kleiebursten Br t bzw. Br. 2 uber- 



nommen und unterteilt in Mehl und Kleie. Der Durch- 
fall von DBr. 3 wird in dem Spezialplansichterabteil 
DBr.-t gereinigt. Entsprechend wird das gesamte Fil- 
terrhehl aus den pneumatischen Forderungen auf 
dem Plansichterabteil DF ausgesichtet Einzelne Ab- 
stosse von Bi und B2 werden direkt in den 
Greissputzmaschinen P^ bzw. P 2 gereinigt. 

Die Ausmahlpassagen C 1 bis ubernehmen 
die Abstosse bzw. Durchfalle von Div. 1f P^ sowie P 2 . 
Entsprechend den Schrotpassagen wird nun auch bei 
den Ausmahlpassagen nach jeder einzelnen Vermah- 
lung das Mahlgut in die entsprechenden anschlie- 
ssenden Sichterabteile geleitet Der Produktfluss 
wird dabei gemass aufsteigenden Zahl 1,2, 3 usw. 
von der ersten Mahlpassage zur ersten Sichtpassa- 
ge, zweiter Mahlpassage zu zweiter Sichtpassage 
usw. gefuhrt. Alle Durchfalle in alien Sichtpassagen 
konnen als fertiges Mehl abgezogen werden. 

Bei den Ausmahlpassagen wird jeweils zwischen 
der eigentlichen Walzenvermahlung und dem Sichter 
ein Detacheur (zur Auflosung der Flocken), mit einem 
Kreis bezeichnet, oder ein Spezialdetacheurfur inten- 
sive Auflosung verwendet (Kreis mit Kegel). 

Das Diagramm in der Figur 5 zeigt an sich von 
Aufgabe und Muhlendurchsatzleistung dieselbe Muh- 
lengrosse wie in der Fig. 4, wobei die Fig. 5 die neue 
Losung ist, die Fig. 4 als Vergleich dazu der Stand der 
Technik. 

Die jeweils zwei untereinander angeordneten 
Walzen paare steilen in der Fig. 5 eine Doppelvermah- 
lung dar. B t und B 2 , die ersten beiden Schrotpassa- 
gen, sind zur ersten Doppelvermahlung 53 zusam- 
mengefasst. B 3 und B 4 steilen die zweite Doppelmahl- 
passage 53' dar. Die erste und die zweite Doppel- 
mahlpassage sind entsprechend der Fig. 3 in einem 
ersten Achtwalzwerk 67 zusammengefasst. Sinnge- 
mass ergeben die Ausmahlpassagen C 1t C 2 C 4 und 
C 5 das Achtwalzwerk 68, die Ausmahlpassagen C 7 , 
C 8 , C 9 und C 10 das Achtwalzwerk 69. Lediglich die 
Ausmahlpassagen C3 und C 6 sind ais Einzeimahlpas- 
sagen ausgebildet, gleich wie in der Fig. 4, also dem 
Stand der Technik, und bilden hier zusammen ein 
Vierwalzwerk 57 entsprechend der Fig. 3. 

Selbstverstandlich handelt es sich bei dem Dia- 
gramm der Fig. 5 nur um ein bevorzugtes Ausfuh- 
rungsbeispiel, von dem nun, wie eingangs angefuhrt, 
eine sehr grosse Variationsmoglichkeit im Rahmen 
der neuen Erfindung moglich ist Eine blosse Be- 
trachtung der Fig. 4 und der Fig. 5 zeigt aber doch 
sehr eindrucklich die starke Vereinfachung, die mit 
dem neuen Losungsgedanken moglich ist. 

In der Folge wird nun auf die Fig. 6 Bezug ge nom- 
men. Diese Fig. 6 zeigt die Kombination von Doppel- 
mahlpassagen und Einfachmahlpassagen. Dabei 
sind die Doppelmahlpassagen B^/B 2 und in ei- 

nem einzigen Achtwalzwerk 70 zusammengefasst. 
Eine Forderleitung 140 bringtdas Mahlgut der ersten 
Doppelvermahlung B-,^ auf das erste Grosssiebab- 
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teil 73. Der dritte Schrot B 3l ebenso der vierte Schrot 
B 4 werden auf je eine Einfachmahl passage in einen 4- 
Walzenstuhl 142 vermahlen. Ueberhebungen 143 
res p. 144 bring en das dritte res p. vierte Schrot in die 
entsprechenden Siebabteile 145 resp. 146. Die er- s 
sten beiden Ausmahlpassagen Cj und C2 sind wie- 
derum als Doppelvermahlung ausgefuhrt Das von 
C 2 anfallende Gut wind uber eine pneumatische 
Transport leitung 142 in das zweite Grosssiebabteii 
74 geleitet Die Ausmahlpassagen C 3 und C 4 sind wie- 10 
derum als Einfachmahlpassagen (Vierwalzwerk 151) 
gebildet und die entsprechenden Produkte werden 
mit Ueberhebungen 147 resp. 148 in das entspre- 
chende dritte resp. vierte Siebabteil 149 und 150 ge- 
fordert Die folgenden Ausmahlpassagen, ebenso wie 15 
die nicht dargestellten hinteren Schrotpassageri kon- 
nen je nach speziellen Anforderungen der Muhle, sei 
es als Dop pel- oder als Einfachmahlpassagen, aus- 
gefuhrt sein. Die Grossf lachensiebe 73, 74 usw. kon- 
nen in einen besonderen Grossplansichter 152 zu- 20 
sammengefasst sein, ebenso entsprechend die Sieb- 
abteile 145, 146, 149, 150 in einen Plansichter 153 
entsprechend dem Stand der Technik. 



Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Hersteflung von Getreidemahlpro- 
dukten, wie z.B. Men!, Griess, Dunst usw., nach 
dem Prinzip der Hochmullerei, bei dem das Mahl- 
gut vielfach, vorzugsweise zwolf- bis zwanzigmal 
walzenvermahlen und wiederholt gesiebt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB das Mahlgut wenigstens zweimal uber Dop- 
pelwaizenmahlstufen ohne Siebung zwischen 
den einzelnen Stufen der Doppelvermahlungen 
gefuhrt wird und anschlie&end an die Doppelver- 
mahlung jeweils gesichtet wird. 

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das Gut in Kombination doppelt und einfach 
vermahlen wird, wobei das Mahlgut nach jeder 
Doppelmahlpassage und jeder Einfach man I pas- 
sage gesichtet wird. 45 

3. Verfahren nach einem der Patentanspruche 1 
oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest der erste und zweite Schrot (B 1 so 
und B 2 ) sowie die erste und zweite Ausmahlung 
(C^ und durch je eine Doppelvermahlung oh- 
ne Zwischensichtung gefuhrt wird. 

4. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder einem 55 
der Patentanspruche 2 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Gut vier bis sechs mal uber Doppel- 



mahlstufen ohne Siebung zwischen den Doppel- 
vermahlungen gefuhrt wird und anschliessend 
an die Doppelvermahlung jeweiis gesichtet wird. 

5. Verfahren nach einem der Patentanspruche 1 bis 
4, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass insbesondere fur die Ausmahlung zwei bis 
sechs einfache Vermahlungen mit je einer Zwi- 
schensichtung vorgenommen werden. 

6. Getreidemuhle zur Herstellung von Getreide- 
mahiprodukten wie z.B. Mehl, Griess, Dunst 
usw., nach dem Prinzip der Hochmullerei, mit 
insbesonder zwolf bis zwanzig Mahlpassagen mit 
Walzenpaaren und einer Vielzahl von jeweils 
nach einer Mahlpassage angeordneten Siebpas- 
sagen, 

dadurch gekennzeichnet, 

dad wenigstens zwei Doppelmahlpassagen mit 
jeweils zwei nacheinander angeordneten Mahl- 
walzenpaaren ohne Sichtung zwischen den zwei 
Walzenpaaren vorgesehen sind. 



10. Getreidemuhle nach den Patentanspruchen 6 bis 
9, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass sie wenigstens zwei Achtwalzenstuhle auf- 
weist. 

11. Getreidemuhle nach einem der Patentanspruche 
6 bis 10, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass jedes der Mahlwalzenpaare eine eigene 
Mahlspaltverstellung aufweist 

12. Getreidemuhle nach den Patentanspruchen 6 bis 
11. 



25 7. Getreidemuhle nach Patentanspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass je zwei Doppelmahlpassagen als eine Wal- 
zenstuhleinheit, als 8-Walzenstuhl, ausgebildet 
sind, mit je zwei ubereinander liegenden Mahi- 
30 walzenpaaren. 

8. Getreidemuhle nach Patentanspruch 6 Oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass sie in Kombination Doppelmahlpassagen 

35 und Einfachmahlpassagen mit je einer Siebpas- 

sage nach der Doppelmahlpassage bzw. der Ein- 
fachmahl passage verwendet. 

9. Getreidemuhle nach den Patentanspruchen 6 bis 
40 8, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass sie in Kombination sowohl 8-Walzenstuhle 
und 4-Walzenstuhle aufweist 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass bei den Achtwalzenstuhlen die obeniiegen- 
den Walzenpaare je eine einstellbare Speisere- 
gelung zugeordnet ist, und eine trichterfdrmige 
Produktfuhrung zurdirekten Uebergabe vondem s 
jeweils oben liegenden Walzenpaar an das unte- 
re Walzenpaar angeordnet ist 

13. Getreidemuhle nach den Patentanspruchen 6 bis 

12, 10 
dadurch gekennzeichnet, 
dass jedem Walzenpaar Mahlspalteinstellvor- 
richtungen sowie auch je eine Kontrollture zur 
Musterentnahme nach jeder Mahlpassage zuge- 
ordnet ist 15 

14. Getreidemuhle nach den Patentanspruchen 6 bis 
13, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass sowohi der Speiseraum des oberen Walzen- 20 
paares wie der Speiseraum des unteren Walzen- 
paares uber Kanale an eine Aspiration ange- 
schiossen sind. 

15. Getreidemuhle nach den Patentanspruchen 6 bis 25 
14, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass jedes Walzenpaar vol Is tandig mit individuel- 
ler Einstelleinrichtung, sowie Fremdkorpersiche- 
rung ausgerustet ist, und die Walzen jedes Wal- 30 
zenpaares je unterschiedliche Umlaufgeschwin- 
digkeiten aufweisen, wobei bevorzugt die je 
ubereinanderliegenden Walzenpaare eine ge- 
meinsam gesteuerte Ausruckvorrichtung aufwei- 
sen. 35 

16. Getreidemuhle nach den Patentanspruchen 6 bis 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Walzen eines Walzen paares je auf glei- 40 
cher Hone angeordnet sind. 

17. Getreidemuhle nach den Patentanspruchen 6 bis 
16, 

dadurch gekennzeichnet, 45 

dass sie eine Kompaktreinigung, wenigstens 
zwei Achtwalzenstuhle sowie ein Grossplansich- 
ter aufweist 

1 8. Getreidemuhle nach einem der Paten tanspriiche so 
1 bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass sie Doppelmahlpassagen und Einfachmahl- 
passagen aufweist, wobei den Doppelmahlpas- 
sagen im Durchschnrtt je 20 bis 50 % grossere 55 
Siebflachen zugeordnet sind, im Verhaltnis zu 
den Siebflachen der Einfachmahlpassagen. 



19. Getreidemuhle nach den Patentanspruchen 6 bis 
18, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Mahlspaltverstelleinrichtung je einer Fern- 
steuerung zugeordnet sind und Rechnermittel zur 
Speicherung und Wiederabrufung der fur jede 
Mahlaufgabe spezif ischen Mahlspalteinstellungen 
sowie aller ubrigen Einstellwerte der Verarbei- 
tungs- und Transport mittel. 



Claims 

1. Process for the production of products ground 
from grain, such as e.g. flour, semolina, mid- 
dlings, fine semolina, etc., in accordance with the 
high-grinding principle, wherein the material to be 
ground is roller-ground a number of times, prefer- 
ably twelve to twenty times, and repeatedly 
screened, characterised in that the material to be 
ground is conducted at least twice through double 
roller grinding stages without screening between 
the individual stages of the double grind ings, and 
sifted after each double grinding. 

2. Process according to claim 1, characterised in 
that the material is ground by double and single 
grinding in combination, and the material is sifted 
after each double grinding passage and each sin- 
gle grinding passage. 

3. Process according to one of claim 1 or 2, charac- 
terised in that at least the first and second breaks 
(Bt and B2) and also the first and second reduc- 
tions (C 1 and C2) are conducted through in each 
case a double grinding without intermediate sift- 
ing. 

4. Process according to claim 1 or one of claims 2 
or 3, characterised in that the material is conduct- 
ed four to six times through double grinding sta- 
ges without screening between the double grind- 
ings, and sifted after each double grinding. 

5. Process according to one of claims 1 to 4, char- 
acterised in that, especially for the reduction, two 
to six single grind ings are effected with an inter- 
mediate sifting in each case. 

6. Grain milt for the production of ground grain prod- 
ucts such as flour, semolina, middlings, fine sem- 
olina, etc., using the high-grinding principle, with 
especially twelve to twenty grinding passages 
with pairs of rollers and with a plurality of screen- 
ing passages, each provided after a grinding pas- 
sage, characterised in that it comprises at least 
two double grinding passages with in each case 
two grinding roller pairs situated after one an- 
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18 



other without sifting between the two roller pairs. 

7. Grain mill according to claim 6, characterised in 
that two in each case double grinding passages 

are arranged as one roller mill unit, as an 8-rolIer s 
mill, with in each case two grinding roller pairs sit- 
uated one above the other. 

8. Grain mill according to claim 6 or 7, characterised 

in that it uses, in combination, double grinding 10 
passages and single grinding passages with a 
screening passage in each case after the double 
grinding passage or single grinding passage. 

9. Grain mill according to claims 6 to 8, character- 15 
ised in that it comprises in combination both 8- 
roller mills and 4-roller mills. 

10. Grain mill according to claims 6 to 9, character- 
ised in that it comprises at least two eight-roller 20 
mills. 

11. Grain mill according to one of claims 6 to 10, char- 
acterised in that each of the grinding roller pairs 

has its own grinding gap adjustment arrange- 25 
ment. 



ranged at the same height. 

17. Grain mill according to claims 6 to 16, character- 
ised in that it has a compact cleaning arrange- 
ment, at least two eight-roller mills and a large 
plansifter. 

18. Grain mill according to one of d aims 1 to 17, char- 
acterised in that it has double grinding passages 
and single grinding passages, the double grind- 
ing passages having associated with them on 
average in each case 20 to 50 % larger screening 
surface areas in relation to the screening surface 
areas of the single grinding passages. 

19. Grain mill according to claims 6 to 18, character- 
ised in that the grinding gap adjustment devices 
are associated each with a remote control ar- 
rangement and computer means for the storing 
and retrieval of the grinding gap adjustments 
specific to each grinding task, also of all other ad- 
justment values of the processing and transport- 
ing means. 



Revendications 



12. Grain mill according to daims 6 to 11, character- 
ised in that in the eight-roller mills each of the up- 
per pairs of rollers has associated with it an ad- 
justable feed regulator, and a tunnel-shaped 
product guide is arranged for direct transfer from 
the respective upper roller pair to the lower roller 
pair. 

13. Grain mill according to claims 6 to 12, character- 
ised in that grinding gap adjustment devices are 
associated with each roller pair, also in each case 
an inspection door for sample taking after each 
grinding passage. 

14. Grain mill according to claims 6 to 13, character- 
ised in that both the feed compartment of the up- 
per roller pair and the feed compartment of the 
lower roller pair are connected by means of ducts 
to an aspirator. 



1. Proc&d6 pour la production de prod u its de mou- 
ture de c6r6ales, tels que farine, semoule, f inots, 

30 semoule fine, etc., conformgment au principe de 

la mouture haute, selon lequei la mat fere d mou- 
dre est moulue plusieurs fois entre des cylindres, 
de preference douze a vingt fois, et est tamisee 
& plusieurs reprises, caracteris6 en ce que la ma- 

35 tfere & moudre passe au moins deux fois par des 

stages de cylindres qui sont des etages de dou- 
ble mouture, sans tamisage entre les differents 
stages des doubles moutures et en ce qu'elle est 
blutee apr&s chaque double mouture. 

40 

2. Proc6d6 suivant la revendication 1, caract6ris6 
en ce que la matfere est soumise & une combinai- 
son de doubles moutures et de simples moutures, 
la matfere d moudre 6tant blutee apr&s chaque 

45 passage de double mouture et apr&s chaque pas- 

sage de simple mouture. 



15. Grain mill according to claims 6 to ^.character- 
ised in that each roller pair is fully provided with 
an individual adjustment device and also a pre- 
ventive device against foreign matter, and the 
rollers of each roller pair rotate at respectively dif- 
fering speeds, and preferably the pairs of rollers 
situated above each other in each case have a 
jointly controlled disengaging device. 

16. Grain mill according to claims 6 to 15, character- 
ised in that the rollers of a roller pair are each ar- 



3. Proced6 suivant Tune des revendications 1 et 2, 
caract£ris£ en ce qu'au moins le premier et le 
so deuxfeme broyages (B, et B2) passent par une 

double mouture sans blutage intermediate et en 
ce qu'il en est de meme au moins du premier et 
du deuxfeme convert issages (C, et cy. 

55 4. Proc§d6 suivant la revendication 1 ou Tune des 
revendications 2 et 3, caract£ris£ en ce que la 
mat fere passe quatre & six fois par des stages de 
double mouture, sans etre tamisSe au milieu des 



10 




19 EP 0 335 

doubles moutures et en ce qu'elle est blutee 
apr&s chaque double mouture. 

5. Proc6de suivant Tune des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que, notamment pour le 5 
convertissage, il est realise deux a six simples 
moutures s6par6es chaque fois par un blutage in- 
termediate. 

6. Moulin a c6r£ales pour la production de produits 10 
de mouture de c6r6ales, tels que farine, semoule, 

f inots, semoule fine, etc., conform6ment au prin- 
cipe de la mouture haute, comprenant notam- 
ment douze a vingt passages de mouture, 
comportant des paires de cylindres, et plusieurs is 
passages de tamisage disposes a raison d'un 
aprfcs chaque passage de mouture, caracterise 
en ce qu'il est pr6vu au moins deux passages de 
double mouture comportant chacun deux paires 
de cylindres de mouture disposers Tune derriere 20 
I'autre, sans blutage entre les deux paires de cy- 
lindres. 

7. Moulin a c6r6ales suivant la revendication 6, ca- 
racterise en ce qu'a chaque deux passages de 25 
double mouture, on forme une unite d'appareil a 
cylindres, sous la forme d'un appareii a huit cy- 
lindres, avec chaque fois deux paires de cylindres 

de mouture disposers Tune au-dessus de I'autre. 

30 

8. Moulin a cereaies suivant la revendication 6 ou 7, 
caracterise en ce qu'il utilise en combinaison des 
passages de double mouture et des passages de 
simple mouture, un passage de tamisage etant 
dispose apres chaque passage de double moutu- 35 
re et apres chaque passage de simple mouture. 

9. Moulin a c£r£ales suivant les revendications 6 a 

8, caracterise en ce qu'il comprend en combinai- 
son des appareils a huit cylindres et des appareils 40 
a quatre cylindres. 

10. Moulin a cer&ales suivant les revendications 6 a 

9, caracterise en ce qu'il comprend au moins 
deux appareils a huit cylindres. 45 
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dres supgrieure a la paire de cylindres inferieure. 

13. Moulin a cereaies suivant les revendications 6 a 

12, caracterise en ce que chaque paire de cylin- 
dres est pourvue d'un dispositif de reglage 
d'ecartemant des cylindres et d'une porte de 
contrdle permettant le pr6levement d'6chantil- 
lons en aval de chaque passage de mouture. 

14. Moulin a c6r6ales suivant les revendications 6 a 

13, caracterise en ce que la chambre d'alimenta- 
tion de la paire de cylindres superieure et la 
chambre d'al {mentation de la paire de cylindres 
inferieure sont retires a une aspiration par des 
conduits. 

15. Moulin a c6r6ales suivant les revendications 6 a 

14, caracterise en ce que chaque paire de cylin- 
dres est entierement 6quipee d'un dispositif de 
reglage individuel et d'une s6curite vis-a-vis des 
corps etrangers et en ce que les cylindres de cha- 
que paire de cylindres poss&dent des vitesses de 
rotation diff6rentes, tandis que, de preference, 
les paires de cylindres chaque fois disposers 
Tune au-dessus de I'autre comportent un dispo- 
sitif de debrayage a commande commune. 

16. Moulin a cereaies suivant les revendications 6 a 

1 5, caracterise en ce que les cylindres de chaque 
paire de cylindres sont disposes a la meme hau- 
teur. 

17. Moulin a c6r6ales suivant les revendications 6 a 

1 6, caracterise en ce qu'il com porte un nettoyage 
compact, au moins deux appareils a huit cylin- 
dres et un plansichterde grandes dimensions. 

18. Moulin a cer6ales suivant Tune des revendica- 
tions 6 a 17, caracterise en ce qu'il comprend des 
passages de double mouture etdes passages de 
simple mouture, les surfaces de tamisage asso- 
ci6es aux passages de double mouture gtant en 
moyenne superieures de 20 a 50 % aux surfaces 
de tamisage associees aux passages de simple 
mouture. 



11. Moulin a c£r£ales suivant les revendications 6 a 

10, caracterise en ce que chaque paire de cylin- 
dres de mouture comporte son propre nSglage 
d'6cartement des cylindres. 50 

12. Moulin a cereaies suivant les revendications 6 a 

1 1 , caracterise en ce que dans les appareils a huit 
cylindres, les paires de cylindres superieures 
sont pourvues chacune d'une regulation d'ali- 55 
mentation rggiable et en ce qu'il est chaque fois 
pr6vu un guidage de produit en forme de tr6mie 
permettant le passage direct de la paire de cylin- 



19. Moulin a cereaies suivant les revendications 6 a 
1 8, caracterise en ce qu'a chaque dispositif de re- 
glage d'ecartement des cylindres, il est associe 
une commande a distance et un ordinateur per- 
mettant de mettre en memoire et de rappeler les 
reglages d'ecartement des cylindres specif iques 
a chaque mouture a obtenir et toutes les autres 
valeurs de reglage des moyens de traitement et 
des moyens de transport 
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